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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestetlt 

@ Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderanordnung sowie Kolbenzylinderanordnung 

@ Did Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
Kolbenzylinderanordnung (2). An einem Ende eines Zylinders 
(4) wird ein Zylinderdeckel (6) unlosbar angebracht, ein 
Kolben (10) wird mit einer Kolbendichtung (12) vom anderen, 
noch offenen Ende des Zylinders (4) her in den Zylinder (4) 
eingesetzt und das offene Ende des Zylinders (4) wird mit 
einem durch Schweiften stoffschlussig befestigten Zylinder- 
boden (8) verschlossen. Hierzu erfolgt eine gezielte und 
umfanglich gleichma&ige Erwarmung der Teile (4, 8) im 
Bereich ihrer einander gegenuberliegenden, zu verschwei- 
&enden Flachen (31, 32/48, 50) bis auf eine materialspezifi- 
sche SchweiBtemperatur. Die Teile (4, 8) werden mit einer 
Anpre&kraft zusammengefugt und so materialeinheitlich 
verbunden, wobei der Kolben (10) wahrend der Erwdrmung 
in einem derart weit von dem SchweiSbereich beabstande- 
ten Bereich des Zylinders (4) angeordnet wird, daft die 
Kolbendichtung (12) vor einer unzulassig hohen thermischen 
Belastung geschutzt wird. Bei einer nach diesem Verfahren 
hergestellten Kolbenzylinderanordnung (2) sind somit so- 
wohl der Zylinderdeckel (6) als auch der Zylinderboden (8) 
stoffschlussig, unlosbar mit dem Zylinder (4) verbunden. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen einer Kolbenzylinderanordnung. 

Ferner betrifft die Erfindung auch eine Kolbenzylin- 
deranordnung, bestehend aus einem Zylinder und einem 
in dem Zylinder gefQhrten Kolben mit einer Kolben- 
dichtung, wobei der Zylinder einendig durch einen Zy- 
linderboden und anderendig durch einen Zylinderdeckel 
verschlossen ist, und wobei der Kolben insbesondere 
mit einer uber eine Kolbenstangendichtung abgedichtet 
durch eine Offnung des Zylinderdeckels nach auBen ge- 
ftlhrten Kolbenstange verbunden ist 

Kolbenzylinderanordnungen werden fur verschie- 
denartigste Zwecke eingesetzt, beispielsweise als Stofl- 
dampfer oder Tederbein" in Fahrzeugen oder als An- 
triebselement im Maschinenbau. Hierbei wird der Zylin- 
der an einem Bauteil und der Kolben uber eine nach 
auBen geftihrte Kolbenstange mit einem weiteren Bau- 
teil verbunden, so daB relative Bewegungen der Bautei- 
le durch Bewegungen des Kolbens in dem Zylinder 
mdglich sind. Ferner werden Kolbenzylinderanordnun- 
gen aber auch als sogenannte Kolbenspeicher einge- 
setzt, wobei der Kolben schwimmend in dem Zylinder 
gefuhrt ist und eine ublicherweise gasgefiillte Feder- 
kammer von einem Aufnahmeraum fur ein insbesonde- 
re hydraulisches Medium trennt. In diesem Fall ist eine 
Kolbenstange nicht obligatorisch. 

Bei bekannten Kolbenzylinderanordnungen muB nun 
zumindest entweder der Zylinderboden oder der Zylin- 
derdeckel stets liber eine Idsbare Verbindung, z. B. eine 
Schraubverbindung, mit dem Zylinder verbunden sein, 
da beim Einsetzen des Kolbens die entsprechenden, zu- 
meist aus elastomerem Material bestehenden Dichtun- 
gen, d h. die Kolbendichtung und gegebenenfalls die 
Dichtung zwischen dem Zylinderdeckel und der Kol- 
benstange, unmittelbar mit eingesetzt werden mussen, 
so daB eine anschlieBende VerschweiBung des Bodens 
bzw. Deckels wegen der Gefahr der thermischen Zer- 
stdrung der Dichtungen nicht mdglich ist Ferner ist eine 
VerschweiBung bislang auch deshalb noch nicht mdg- 
lich, da die erforderliche Erwarmung zu einem Verzug 
des Zylinders fiihren wiirde, Nachbearbeitungen aber 
dann auch nicht mehr mdglich sind. Aus diesen GrOnden 
wurde ein abschlieBendes VerschweiBen zum Verschlie- 
Ben des Zylinders bisher noch nicht in Erwagung gezo- 
gen. Losbare Verbindungen sind aber aufwendig und 
teuer in der Herstellung und bringen zudem den weite- 
ren Nachteil mit sich, daB zusatzliche Abdichtungen 
zwischen dem Zylinderboden bzw. -deckel und dem Zy- 
linder insbesondere in Form von elastischen Dichtungen 
erforderlich sind. Da es sich bei Kolbenzylinderanord- 
nungen — je nach Ausfiihrung und Anwendungsfall - 
oftmals urn Massenartikel handelt, muB eine Minimie- 
rung der Herstellungskosten angestrebt werden. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, aus- 
gehend vom Stand der Technik ein Verfahren zu ent- 
wickeln, mit dem eine Kolbenzylinderanordnung auf be- 
sonders schnelle, einfache und damit preiswerte Weise 
hergestellt werden kann. Ferner soil auch eine entspre- 
chende Kolbenzylinderanordnung geschaffen werden. 

ErfindungsgemaB wird dies mit einem Verfahren mit 
folgendem Ablauf erreicht: An einem Ende eines Zylin- 
ders wird ein Zylinderdeckel unlosbar angebracht, ein 
Kolben wird mit einer Kolbendichtung vom anderen, 
noch offenen Ende des Zylinders her in den Zylinder 
eingesetzt und das offene Ende des Zylinders wird mit 
einem durch SchweiBen stoffschliissig befestigten Zylin- 
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derboden verschlossen, wobei eine gezielte und urn- 
fanglich gleichmaBige Erwarmung der Teile im Bereich 
ihrer einander gegentiberliegenden, zu verschweiBen- 
den Flachen bis auf eine materialspezifische SchweiB- 
5 temperatur erfolgt und die Teile mit einer AnpreBkraft 
zusammengefOgt und so materialeinheitlich verbunden 
werden, wobei wahrend der Erwarmung der Kolben in 
einem derart weit von dem SchweiBbereich beabstande- 
ten Bereich des Zylinders angeordnet wird, daB die Kol- 
to bendichtung vor einer unzuiassig hohen Erwarmung ge- 
schutzt wird. 

Eine nach diesem Verfahren hergestellte Kolbenzy- 
linderanordnung besteht aus einem Zylinder und einem 
in dem Zylinder gefilhrten Kolben mit einer Kolben- 
15 dichtung, wobei der Zylinder einendig durch einen Zy- 
linderdeckel und anderendig durch einen Zylinderboden 
verschlossen ist und erfindungsgemaB sowohl der Zylin- 
derdeckel als auch der Zylinderboden stoffschliissig, un- 
Idsbar mit dem Zylinder verbunden sind In einer bevor- 
20 zugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Kolben 
zudem Idsbar oder unldsbar mit einer Qber eine Kolben- 
stangendichtung abgedichtet durch eine Offnung des 
Zylinderdeckels nach auBen gefilhrten Kolbenstange 
verbunden. 

25 Der Erfindung liegt die Oberlegung zugrunde, daB 
durch eine uber den Umfang der zu verschweiBenden 
Flachen gleichmaBige, d h. quasi gleichzeitige und damit 
homogene Erwarmung ein Verziehen des Zylinders ver- 
hindert werden kann. Damit ist es — entgegen dem 
30 bisherigen Urteil der Fachwelt — nun doch moglich 
geworden, den Zylinderboden zum VerschlieBen des 
Zylinders nach dem Einsetzen des Kolbens mit dem 
Zylinder zu verschweiBen, was im Vergleich zu einer 
losbaren Verbindung wesentlich preiswerter ist 
35 Durch die Erfindung ist es somit mdglich geworden, 
sowohl den Zylinderdeckel als auch den Zylinderboden 
stoffschliissig unlosbar mit dem Zylinder zu verbinden, 
so daB vorteilhafterweise in beiden Bereichen losbare, 
durch spezielle Dichtungselemente abzudichtende Ver- 
40 bindungen eingespart werden kdnnen. Dies liegt daran, 
daB die erfindungsgemaBen StoffschluBverbindungen 
bereits selbst unmittelbar druckdicht sind. Hierdurch 
kdnnen erhebliche Material- sowie Herstellungskosten 
eingespart werden. 
45 Die dem Einsetzen des Kolbens vorausgehende An- 
bringung des Zylinderdeckels kann insbesondere mit ei- 
nem beliebigen SchweiBverfahren erfolgen. Alternativ 
kann der Zylinderdeckel mit Vorteil auch einstuckig an 
den Zylinder angeformt werden. 
50 Durch die spezieile Anordnung des Kolbens wahrend 
der Erwarmung wird die Kolbendichtung wahrend des 
SchweiBvorganges des Zylinderbodens vorteilhafter- 
weise nur einer relativ geringen Warme ausgesetzt, so 
daB thermische Beschadigungen ausgeschlossen sind. 
55 Hierzu tragt auch die spezielle, erfindungsgemaBe, ge- 
zielte, homogene Erwarmung bei, da hierbei die erfor- 
derliche SchweiBtemperatur sehr schnell und auch sehr 
genau plaziert im SchweiBnahtbereich erzeugt wird, so 
daB eine unzuiassig hohe Warmetibertragung in den 
60 Bereich des Kolbens sowie des gegenuberliegenden Zy- 
linderendes und der hier fakultativ angeordneten Kol- 
benstangendichtung vermieden wird. 

In Verbindung mit dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren kann mit Vorteil zur Verbindung des Zylinderbo- 
65 dens und des Zylinders ein an sich bekanntes Reib- 
SchweiBverfahren angewendet werden, wobei die bei- 
den Teile relativ zueinander in Rotation versetzt sowie 
gleichzeitig mit der AnpreBkraft zusammengepreBt 
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werden, so daB die Warmebeaufschlagung durch Rei- 
bung zwischen den zu verschweiBenden Flachen erfolgt 
Alternativ hierzu eignet sich jedoch auch besonders gut 
ein PreBschweiBverfahren mit magnetisch bewegtem 
Lichtbogen, d. h. ein sogenanntes MBP-SchweiBen. Die- 
ses SchweiBverfahren ist an sich bekannt, wozu bei- 
spielsweise auf DIN 1910Teil 2, Abschnitt 1.7 hingewie- 
sen wird. Bei diesem Verfahren wird durch Beaufschla- 
gung mit einer elektrischen Spannung zwischen den zu 
verschweiBenden und geringfugig voneinander beab- 
standeten StoBflachen ein Lichtbogen erzeugt, der 
durch Magnetkrafte derart schnell uber die zu ver- 
schweiBenden Flachen bewegt wird, daB diese Flachen 
erwarmt und plastifiziert werden. AnschlieBend werden 
die beiden Teile mit der AnpreBkraft zusammengefiigt 
und so stoffschlQssig verbunden. Bei beiden genannten 
Verfahren ist wesentiich, daB die Erzeugung der erfor- 
derlichen SchweiBtemperatur durch eine gezielte War- 
mebeaufschlagung ausschlieBlich im Bereich der 
SchweiBflachen erfolgt. Das genannte ReibschweiBver- 
fahren eignet sich ftir rotationssymmetrische Teile, d. h. 
die zu verschweiBenden Flachen des Zylinderbodens 
und des Zylinders muss en rotationssymmetrisch, d. h. 
kreisringfdrmig sein, urn die Flachen gegeneinander ro- 
tieren lassen zu konnen. Demgegeniiber eignet sich das 
MBP-SchweiBverfahren vorteilhafterweise auch fur 
nicht-rotationssymmetrische Teile. Die zu verbindenden 
Teile mtissen lediglich im SchweiBstoBbereich geschlos- 
sene, einander entsprechende Hohlprofile aufweisen, 
deren Profilwandungen gegentlberliegende, zu ver- 
schweiBende StoBflachen aufweisen. Durch die Hohl- 
profile wird erreicht, daB sich der Lichtbogen aus- 
schlieBlich im Bereich der StoBflachen bilden kann. 

Soil der Zylinderdeckel nicht einstuckig mit dem Zy- 
linder ausgebildet sein, sondern als zunachst gesonder- 
tes Teil mit dem Zylinder verschweiBt werden, so ist es 
hierzu vorteilhaft, wenn ebenfalls — analog zu dem Zy- 
linderboden — ein ReibschweiBverfahren oder ein 
PreBschweiBverfahren mit magnetisch bewegtem Licht- 
bogen angewendet wird. 

Bezuglich der bevorzugten Ausfuhrungsform der er- 
findungsgemaBen Kolbenzylinderanordnung, wobei der 
Kolben mit der Kolbenstange verbunden ist, gibt es zur 
Montage des Kolbens und der Kolbenstange grundsatz- 
lich zwei verschiedene Moglichkeiten. Zum einen kann 
vor dem Einsetzen des Kolbens an diesem die Kolben- 
stange unlosbar, insbesondere stoffschlUssig uber eine 
SchweiBverbindung oder aber einstuckig, angebracht 
werden. In diesem Fall wird die Kolbenstange beim Ein- 
setzen des Kolbens von der Bodenseite her zuerst in den 
Zylinder eingesetzt und durch die mit der Kolbenstan- 
gendichtung versehene Durchgangsdffnung des Zylin- 
derdeckels gefuhrt. Dabei wird gleichzeitig der Kolben 
in den Zylinder eingefuhrt. Nachfolgend wird dann der 
Zylinder mit dem Zylinderboden in der erfindungsge- 
maBen Weise verschlossen. Auch die SchweiBverbin- 
dung zwischen dem Kolben und der Kolbenstange kann 
erfindungsgemaB in der oben beschriebenen Weise 
durch ein ReibschweiBverfahren oder ein MBP- 
SchweiBverfahren erfolgen. Zum anderen konnen der 
Kolben und die Kolbenstange zunachst als gesonderte 
Teile montiert werden, indem die Kolbenstange vor der 
Deckelseite her durch die mit der Kolbenstangendich- 
tung versehene Durchgangsflffnung des Zylinderdek- 
kels gefiihrt und dann uber eine losbare Verbindung, 
insbesondere eine Schraubverbindung, mit dem von der 
anderen Seite, d. h. der Bodenseite, her eingesetzten 
Kolben verbunden wird. 



In einer Weiterbildung der Erfindung kann nach dem 
VerschlieBen des Zylinders an dem Zylinderboden so- 
wie vorzugsweise auch an dem freien Ende der Kolben- 
stange jeweils ein Montageelement insbesondere stoff- 
5 schliissig befestigt werden. Dies erfolgt zweckmafiiger- 
weise durch eines der oben genannten SchweiBverfah- 
ren, wobei ebenfalls der Kolben in der angegebenen 
Anschlagstellung gehalten wird, urn eine Warmeiiber- 
tragung in den Bereich der Dichtungen zu vermeiden. 

io Bei der oben beschriebenen Ausfiihrung, wobei der 
Kolben und die Kolbenstange getrennt montiert und 
erst dann losbar verbunden werden, kann das Montage- 
element am freien Ende der Kolbenstange naturlich 
auch vor deren Montage angebracht werden, und zwar 

is auf jede beliebige geeignete Weise sowie gegebenen- 
falls unter gleichzeitiger Befestigung eines Zylinder- 
Schutzrohres. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen sowie der folgenden Beschrei- 

20 bung enthalten. 

Anhand von zwei in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen einer erfindungsgemaBen Kol- 
benzylinderanordnung soil im folgenden die Erfindung 
naher erlautert werden. Dabei zeigen: 

25 Fig. 1 einen vereinfachten Teil-Langsschnitt einer er- 
sten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Kol- 
benzylinderanordnung und 

Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsform in einer zu Fig. 1 
analogen Darstellung. 

30 Eine erfindungsgemaBe Kolbenzylinderanordnung 2 
besiehi wie ubiich aus einem Zylinder 4 mit einem ein- 
seitigen Zylinderdeckel 6 und einem gegenuberliegen- 
den Zylinderboden 8. Innerhalb des Zylinders 4 ist ein 
Kolben 10 gefuhrt, der eine den Ringspalt zwischen dem 

35 Kolben und dem Zylinder abdichtende Kolbendichtung 
12 aus mindestens einem in einer Kolbenringnut sitzen- 
den Dichtring tragt. In den dargestellten Ausfuhrungs- 
beispielen ist der Kolben 10 zudem mit einer Kolben- 
stange 14 verbunden, die in axialer Richtung durch eine 

40 zentrische Offnung 16 des Zylinderdeckels 6 nach auBen 
gefuhrt ist, wobei der Ringspalt zwischen der Kolben- 
stange 14 und dem Innenumfang der Offnung 16 uber 
eine in einer Innenringnut sitzende Kolbenstangendich- 
tung 18 abgedichtet ist. 

45 Die Kolbenzylinderanordnung 2 kann im Bereich des 
Zylinderbodens 8 sowie am freien, nach auBen geftihr- 
ten Ende 19 der Kolbenstange 14 nicht dargestellte 
Montageelemente (z. B. sogenannte "Augen" mit sich 
quer, insbesondere senkrecht zur Zylinderachse erstrek- 

50 kenden Montageoffnungen) zum Verbinden mit beliebi- 
gen Maschinen- oder Gerateteilen aufweisen. 

Der Kolben 10 teilt innerhalb des Zylinders 4 zwei 
Zylinderkammern 20, 22 voneinander ab. Im dargestell- 
ten Beispiel mtindet in die der Kolbenstange 14 abge- 

55 kehrte, bodenseitige Zylinderkammer 20 ein Kanal 24, 
der durch den Zylinderboden 8 verlauft und die Zylin- 
derkammer 20 mit einem AnschluB 26 fiir eine externe 
Leitungsverbindung (nicht dargestellt) verbindet Dies 
kann im Falle der anderen, die Kolbenstange 14 ring- 

60 raumformig umschlieBenden, deckelseitigen Zylinder- 
kammer 22 analog vorgesehen sein, was jedoch nicht 
dargestellt ist Weiterhin kdnnen die Zylinderkammern 
20 und 22 auch uber mindestens eine nicht dargestellte 
Passage6ffnung (Drosseldffnung) des Kolbens 10 mit- 

65 einander verbunden sein. 

In der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 ist nun erfin- 
dungsgemaB der Zylinderboden 8 iiber eine Reib- 
schweiBung 30 stoffschlussig mit dem Zylinder 4 ver- 
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bunden. Der Zylinderdeckel 6 kann dagegen grunds&tz- 
lich auf beliebige Weise unlosbar mit dem Zylinder 4 
verbunden sein. So kann der Zylinderdeckel 6 erfin- 
dungsgemaB einstUckig mit dem Zylinder 4 ausgebildet, 
insbesondere im FlieBpreBverfahren angeformt bzw. 
angeschmiedet, oder aber in einem beliebigen SchweiB- 
verfahren angeschweiGt sein. In der dargestellten Aus- 
fiihrungsform der Erfindung ist jedoch auch der Zylin- 
derdeckel 6 analog zu dem Zylinderboden 8 iiber eine 
ReibschweiBung 30 stoffschlussig mit dem Zylinder 4 
verbunden. 

Hierzu ist es vorteilhaft, wenn der Zylinderboden 8 
und der Zylinderdeckel 6 jeweils aus einem auBeren, mit 
einer kreisringformigen SchweiBflache 3! an einer 
Stirnringflache 32 des Zylinders 4 anliegenden Ab- 
schnitt 34 und einem inneren, mit geringem Umfangs- 
spiel in den Zylinder 4 ragenden Abschnitt 36 bestehen. 
Dabei besitzt vorzugsweise der auBere Abschnitt 34 
jeweils eine auBere Umfangskontur, die dem AuBen- 
querschnitt des Zylinders 4 entspricht. Hierdurch ergibt 
sich ein glatter Obergang zwischen dem Zylinder 4 und 
dem Zylinderboden 8 bzw. dem Zylinderdeckel 6. Bei 
einem kreisfdrmigen AuBenquerschnitt des Zylinders 4 
ergibt sich hierdurch eine iiber die Lange durchgehend 
zylindrische AuBenfiache mit konstantem Querschnitt 
bzw. Durchmesser. 

Hierbei ist es zudem vorteilhaft, wenn jeweils der 
innere Abschnitt 36 des Zylinderbodens 8 und/oder des 
Zylinderdeckels 6 im unmittelbar an den auBeren Ab- 
schnitt 34 angrenzenden Bereich jeweils eine radiale 
AuBenringnut 38 zur Aufnahme eines inneren SchweiS- 
wuistes 40 aufweist. Dieser SchweiBwulst 40 bildet sich 
beim ReibschweiBvorgang durch plastifiziertes Materi- 
al im Bereich der mit einer AnpreBkraft aufeinanderge- 
preBten, rotationssymmetrischen, d. h. kreisringformi- 
gen Flachen 31 und 32 des ZylinderdeckelsAbodens 6/8 
und des Zylinders 4. Somit wird durch die AuBenringnut 
38 vorteilhafterweise eine "Kammerung" des inneren 
SchweiBwulstes 40 erreicht. Auf der AuBenseite des Zy- 
linders 4 entsteht zwar in der Regel ebenfalls ein Wulst 
40a, der jedoch keine Nachteile verursacht bzw. durch 
einen einfachen Schleifvorgang sehr leicht entfernt wer- 
den kann. 

Der Zylinder 4, der Zylinderboden 8 und vorzugswei- 
se auch der Zylinderdeckel 6 bestehen aus Stahl, insbe- 
sondere aus St 52. Dieses Material laBt sich gut im Reib- 
schweiBverfahren verschweiBen. 

Im folgenden soil die Herstellung der erfindungsge- 
maBen Kolbenzylinderanordnung 2 in der Ausfuhrung 
nach Fig. 1 naher erlautert werden. Zunachst wird an 
einem Ende eines beidseitig offenen, den Zylinder 4 bil- 
denden Rohres der Zylinderdeckel 6 unldsbar ange- 
bracht. Dies erfolgt durch einstuckiges Anformen z, B. 
im FlieBpreBverfahren oder durch AnschweiBen eines 
zunachst gesonderten Teils vorzugsweise im Reib- 
schweiBverfahren. Nahere Einzelheiten hierzu werden 
im folgenden noch erlautert werden. Nachfolgend wird 
die Kolbenstangendichtung 18 in die Innenringnut der 
Offnung 16 des Zylinderdeckels 6 eingesetzt. Fur die 
Kolbenmontage gibt es zwei alternative Moglichkeiten. 
Entweder wird der Kolben 10 vor dem Einsetzen insbe- 
sondere unlosbar mit der Kolbenstange 14 verbunden 
(verschweiBt). In diesem Fall wird dann von der noch 
offenen Zylinderseite her der Kolben 10 mit der Kol- 
benstange 14 voraus in den Zylinder 4 eingesetzt und die 
Kolbenstange 14 dabei durch die Dichtung 18 gefiihrt, 
wobei der Kolben 10 bereits mit der Kolbendichtung 12 
ausgestattet ist. Alternativ hierzu kann die Kolbenstan- 



ge 14 auch vor Verbindung mit dem Kolben 10 von der 
Seite des Zylinderdeckels 6 her eingeschoben und erst 
dann iiber eine Idsbare Verbindung (Schraubverbin- 
dung) mit dem von der anderen Seite her eingesetzten 
5 Kolben 10 verbunden werden. Der Kolben 10 wird dann 
so weit in Richtung des Zylinderdeckels 6 verschoben, 
daB thermische Beschadigungen der Kolbendichtung 12 
ausgeschlossen sind. Mit dieser Kolbenstellung wird 
dann der Zylinderboden 8 erfindungsgemaB im Reib- 

io schweiBverfahren an dem Zylinder 4 befestigt. 

Zum ReibschweiBen werden der Zylinder 4 einerseits 
und der Zylinderboden 8 bzw. der Zylinderdeckel 6 an- 
dererseits relativ zueinander mit einer bestimmten 
Drehzahl in Rotation um die Zylinderachse versetzt so- 

15 wie in axialer Richtung mit einer AnpreBkraft zusam- 
mengepreBt. Vorzugsweise wird der Zylinder 4 ortsfest 
eingespannt und der Zylinderboden 8 bzw. der Zylinder- 
deckel 6 in Rotation versetzt und in Richtung des Zylin- 
ders 4 bewegt. Dabei werden die Drehzahl und die An- 

20 preBkraft erfindungsgemaB derart gewahlt, daB durch 
die entstehende Reibung die jeweils erforderliche, ma- 
terialspezifische SchweiBtemperatur erzeugt wird. 

Die Ausfuhrungsform der Kolbenzylinderanordnung 
2 nach Fig. 2 entspricht im wesentlichen derjenigen 

25 nach Fig. 1, weshalb gleiche Teile mit den gleichen Be- 
zugsziffern bezeichnet sind und daher nicht nochmals 
beschrieben werden. Im Unterschied zu Fig. 1 sind nun 
gemaB Fig. 2 der Zylinderboden 8 und vorzugsweise 
auch der Zylinderdeckel 6 jeweils uber eine Lichtbogen- 

30 PreBschweiBung 44 (sogenannte "MBP-SchweiBung") 
mit dem Zyiinder 4 verbunden. Hierzu bilden der Zylin- 
derboden 8 und der Zylinderdeckel 6 einerseits und der 
Zylinder 4 andererseits jeweils zumindest im SchweiB- 
stoBbereich geschlossene, einander entsprechende 

35 Hohlprofile, deren Profilwandungen 46 gegeniiberlie- 
gende, zu verschweiBende StoBflachen 48, 50 aufweisen. 
Bei diesem SchweiBverfahren werden die zu verbinden- 
den Werkstucke mit den StoBflachen 48, 50 aneinander 
gefiihrt und mit einer Spannung beaufschlagt. Nachfol- 

40 gend werden die Werkstucke bis zu einer definierten 
Spaltbreite auseinanderbewegt, wodurch aufgrund der 
Spannungsbeaufschlagung zwischen den StoBflachen 
48, 50 ein Lichtbogen gezilndet wird. Dieser Lichtbogen 
wird durch Magnetkrafte derart schnell uber die StoB- 

45 flachen 48, 50 bewegt, daB diese auf eine materialspezif i- 
sche SchweiBtemperatur erwarmt und plastifiziert wer- 
den. Nachfolgend werden die Teile mit einer AnpreB- 
kraft zusammengeftihrt und so materialeinheitlich unter 
Bildung einer SchweiBnaht bzw. SchweiBwulst verbun- 

50 den. Im iibrigen wird hinsichtlich der Einbindung dieses 
SchweiBverfahrens in den gesamten erfindungsgema- 
Ben Verfahrensablauf zum Herstellen der Kolbenzylin- 
deranordnung 2 auf die obigen Ausfuhrungen zu Fig. 1 
verwiesen. 

55 ErfindungsgemaB erfolgt somit die stoffschliissige 
Verbindung ohne gesonderte Materialzufiihrung allein 
durch Plastifizierung des Materials im Bereich der zu 
verschweiBenden Flachen 31, 32 bzw. 48, 50 und gleich- 
zeitiges bzw. anschlieBendes Zusammenpressen. 

60 Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und be- 
schriebenen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt, sondern 
umfaBt auch alle im Sinne der Erfindung gleichwirken- 
den Ausfuhrungen. Insbesondere ist die Erfindung auch 
bei Kolbenzylinderanordnungen anwendbar, deren 

65 Kolben ohne nach auflen gefiihrte Kolbenstange 
schwimmend in dem Zylinder gefiihrt ist (Kolbenspei- 
cher). Ferner konnen die beiden beschriebenen 
SchweiBverfahren zur Herstellung einer Kolbenzylin- 
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deranordnung 2 auch kombiniert angewendet werden, 
d. h. beispielsweise kann der Zylinderdeckel 6 im Reib- 
schweiBverfahren und der Zylinderboden 8 im MBP- 
SchweiBverfahren oder aber umgekehrt mit dem Zylin- 
der 4 verbunden werden. Zudem kann auch fur die Ver- 5 
bindungen zwischen dem Kolben und der Kolbenstange 
sowie zwischen dem Zylinderboden bzw. der Kolben- 
stange und dem jeweiligen Montageelement wahlweise 
das Reibschweifiverfahren oder das MBP-SchweiBver- 
fahren angewendet werden. 10 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinder- 
anordnung (2) mit folgenden Verfahrensschritten: 15 

1.1 an einem Ende eines Zylinders (4) wird ein 

Zylinderdeckel (6) unldsbar angebracht, 

\2 ein Kolben (10) wird mit einer Kolbendich- 

tung (12) vom anderen, noch offenen Ende des 

Zylinders (4) her in den Zylinder (4) eingesetzt 20 

und 

13 das offene Ende des Zylinders (4) wird mit 
einem durch SchweiBen stoffschlussig befe- 
stigten Zylinderboden (8) verschlossen, 

1.3.1 wobei eine gezielte und umfanglich 25 
gleichmaBige Erwarmung der Teile (4 t 8) 
im Bereich ihrer einander gegenuberlie- 
genden, zu verschweiBenden Flachen (31, 
32/48, 50) bis auf eine materialspezifische 
SchweiBtemperatur erfolgt und 30 

1.3.2 die Teile (4, 8) mit einer AnprcBkraft 
zusammengefiigt und so materialeinheit- 
lich verbunden werden, 

1.3.3 wobei wahrend der Erwarmung der 
Kolben (10) in einem derart weit von dem 35 
SchweiBbereich beabstandeten Bereich 
des Zylinders (4) angeordnet wird, daB die 
Kolbendichtung (12) vor einer unzulassig 
hohen thermischen Belastung geschiitzt 
wird. 40 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zylinder (4) und der Zylinderbo- 
den (8) durch ReibschweiBen verbunden werden, 
wobei die Teile (4, 8) relativ zueinander in Rotation 
versetzt sowie gleichzeitig mit der AnpreBkraft zu- 45 
sammengepreBt werden, so daB die Erwarmung 
durch Reibung zwischen den zu verschweiBenden 
Flachen (31, 32) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zylinder (4) und der Zylinderbo- 50 
den (8) durch PreBschweiBen mit magnetisch be- 
wegtem Lichtbogen verbunden werden, wobei die 
Erwarmung durch einen zwischen den voneinander 
beabstandeten, zu verschweiBenden Flachen (48, 
50) erzeugten und durch Magnetkrafte uber die 55 
Flachen (4, 8) nach Erwarmung mit der AnpreB- 
kraft zusammengefiigt werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zylinderdeckel (6) als zunachst gesondertes Teil 60 
stoffschlussig mit dem Zylinder (4) verbunden, ins- 
besondere verschweiBt wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zylinderdeckel (6) insbesondere im FlieBpreBver- 65 
fahren einstuckig an den Zylinder (4) angeformt 
wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 



spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB an 
dem Kolben (10) vor dem Einsetzen unldsbar, ins- 
besondere stoffschlussig tiber eine SchweiBverbin- 
dung oder einstuckig, eine Kolbenstange (14) ange- 
bracht wird, die beim Einsetzen des Koibens (10) 
durch eine mit einer Kolbenstangendichtung (18) 
versehene Durchgangsdffnung (16) des Zylinder- 
deckels (6) gefiihrt wird 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Kolbenstange (14) von der Deckelseite her durch 
eine mit einer Kolbenstangendichtung (18) verse- 
hene Durchgangsdffnung (16) des Zylinderdeckels 
(6) gefiihrt und iiber eine Idsbare Verbindung, ins- 
besondere eine Schraubverbindung, mit dem von 
der anderen Seite hereingesetzten Kolben (10) ver- 
bunden wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB an 
dem Zylinderboden (8) sowie vorzugsweise auch an 
dem freien Ende (19) der Kolbenstange (14) jeweils 
ein Montageelement stoffschlussig befestigt, insbe- 
sondere angeschweiBt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am freien Ende (19) der Kolbenstange 
(14) vor deren Einsetzen ein Montageelement an- 
gebracht wird. 

10. Kolbenzylinderanordnung (2), insbesondere 
hergestellt nach dem Verfahren nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 9, bestehend aus 
einem Zylinder (4) und einem in dem Zylinder (4) 
gefuhrten Kolben (10) mit einer Kolbendichtung 
(12), wobei der Zylinder (4) einendig durch einen 
Zylinderdeckel (6) und anderendig durch einen Zy- 
linderboden (8) verschlossen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sowohl der Zylinderdeckel (6) als 
auch der Zylinderboden (8) stoffschlussig, unldsbar 
mit dem Zylinder (4) verbunden sind. 

11. Kolbenzylinderanordnung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kolben (10) Ids- 
bar oder unldsbar mit einer tiber eine Kolbenstan- 
gendichtung (18) abgedichtet durch eine Offnung 
(16) des Zylinderdeckels (6) nach auBen gefuhrten 
Kolbenstange (14) verbunden ist 

12. Kolbenzylinderanordnung nach Anspruch 10 
oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder- 
boden (8) mit dem Zylinder (4) uber eine Reib- 
schweiBung(30) verbunden ist. 

13. Kolbenzylinderanordnung nach einem oder 
mehreren der Anspruche 10 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zylinderdeckel (6) mit dem 
Zylinder (4) uber eine ReibschweiBung (30) verbun- 
den ist. 

14. Kolbenzylinderanordnung nach Anspruch 12 
oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder- 
boden (8) und/oder der Zylinderdeckel (6) jeweils 
aus einem auBeren, an einer kreisringfdrmigen Fla- 
che (31) mit einer Stirnringfiache (32) des Zylinders 
(4) verbundenen Abschnitt (34) und einem inneren, 
mit geringem Umfangsspiel in den Zylinder (4) ra- 
genden Abschnitt (36) bestehen/besteht 

15. Kolbenzylinderanordnung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der innere Abschnitt 
(36) des Zylinderbodens (8) und/oder des Zylinder- 
deckels (6) im unmittelbar an den auBeren Ab- 
schnitt (34) angrenzenden Bereich eine radiale, ei- 
nen inneren SchweiBwulst (40) aufnehmende Au- 
Benringnut (38) aufweist 
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16. Kolbenzylinderanordnung nach Anspruch 10 
oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder- 
boden (8) mit dem Zylinder (4) liber eine Lichtbo- 
gen-PreflschweiBung (44) verbunden ist 

17. Kolbenzylinderanordnung nach einem oder 5 
mehreren der Anspruche 10 bis 12 sowie 16 t da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zylinderdeckel (6) 
mit dem Zylinder (4) iiber eine Lichtbogen-PreB- 
schweiBung(44) verbunden ist 

18. Kolbenzylinderanordnung nach Anspruch 16 10 
oder 1 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder- 
boden (8) und/oder der Zylinderdeckel (6) einer* 
seits und der Zylinder (4) andererseits zumindest im 
SchweiBstoBbereich geschlossene, einander ent- 
sprechende Hohlprofile bilden, deren Profilwan- 15 
dungen (46) gegentiberliegende, verschweiBte 
StoBf lichen (48, 50) aufweisen. 

19. Kolbenzylinderanordnung nach einem oder 
mehreren der AnsprUche 10 bis 12, 14 bis 16 sowie 
18, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinderdek- 20 
kel (6) einstOckig mit dem Zylinder (4) ausgebildet 
ist. 

20. Kolbenzylinderanordnung nach einem oder 
mehreren der Anspruche 10 bis 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zylinder (4), der Zylinderbo- 25 
den (8) und der Zylinderdeckel (6) sowie vorzugs- 
weise der Kolben (10) und die Kolbenstange (14) 
aus Stahl, insbesondere St 52, bestehen. 
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Abstract of DE4022447 

Prodn. involves: a) undetachably mounting a 
cylinder cover (6) on one end of the cylinder 
(4); b) a piston (10) with a piston ring (12) is 
introduced into the other open end of the 
cylinder (4); c) the open cylinder end is closed 
by welding on a cylinder base (8); d) the 
cylinder (4) and base (8) are uniformly heated 
up to a material-specific welding temp, in the 
region of the surfaces (31 ,32) which face one 
another and are to be welded; e) the cylinder 
(4) and base (8) are joined as one material 
unit; f) during the heating phase, the piston 
(10) is kept far from the welding region so that 
the piston ring is protected from inadmissibly 
high thermal loading. Cylinder (4) and base (8) 
are joined by friction welding with the parts 
rotated relative to one another and pressed 
together thereby generating heat between the 
parts to be joined. In a second design the parts 
are pressure welded using a magnetically 
deflected arc whereby heating of the surfaces 
to be welded is effected when they are spaced 
apart. Following heating to the welding temp., 
the parts are joined together under pressure. 
USE/ADVANTAGE - Assembly is mfd. rapidly, 
simply and economically and is typically used 
as a shock absorber. 
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